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複合不織布の細孔構造や物理的性質に及ぼすWater Jet二 次圧 の影響
矢 井 田   修*・ 大 目木 幸 子 纏 ・中 村 亜 衣***・ 吉 田 恵 子***
Effects of the secondary water jet pressure on the pore structure and 
          physical properties of composite nonwovens
Osamu Yaida  • Sachiko Omeki • Ai Nakamura • Keiko Yoshida
 Nonwovens are used widely in technical textile applications, but it is necessary to advance apparel industry to 
get a further growth of Japanese nonwovens industry. In apparel applications, however, various types of 
characteristics such as clothing comfort, good absorbency, durability, drapeability, shape stability. Strength and 
elongation etc. are required. 
 In this study, we try to apply nonwovens to apparel uses by using compounding technique for different 
nonwovens such as spunlace and spunbonded nonwovens. The purpose of this study is to develop the multilayer 
composite nonwovens which is useful for apparel clothing and medical care sheet by using compounding 
techniques with high pressure water jet. Especially, we measured effects of secondary water jet pressure on the 
pore structure and physical properties of composite nonwovens.
1.ま えがき
 不織布 は様 々な用途で用い られてい るが、主 な
用途は医療 ・衛生用、土木 ・建築用、工業 ・農業
用、生活資材用、自動車用などの産業用途であ り、
衣料用途 における不織布の使用量 は少ない。不織
布の用途 と して衣料分野 は将来的に重要 な分野で
あると考えられ るが、不織布 を衣料分野 に適 用す
るためには改善すべ き点 が多 く残 されている。本
研究では衣料用途への不織布の更なる展開 を目指
し、アパ レル用、特 に外衣用 として用い ることが
で き、 しかも他の用途、たとえば介護用 ケアシー
トなどに も展開で きる複合不織布 の開発 を目的 と
し、複合不織布の製造条件が複合不織布 の性能 に
及ぼす影響について調べた。
 これ までの研究 において、風合い特性 に優れた
スパ ンレース不織布 と形態安定性 や力学 的性質に
優れたスパ ンボン ド不織布 とを複合 することによ
り不織布の風合いや形態安定性 を改善で きるかど
うかを検討 し、良好 な結果が得 られた。
 そこで、今回の研究ではスパンボンド/スパンレース
複合不織布 を対象 として実験 を行 った。Water Jet
(以下WJ)法 による複合時のWJの 二次圧 、及び
積層構 造を変化 させて複合不織布 を試作 しWJ二
次圧 が複合不織布の細孔構造や力学的性質 に及ぼ
す影響について調べた。
2.実 験試料の作成
2-1不 織布原料及 び試料作成条件
 実験試料 の作成 には高 知県立紙産 業技 術 セ ン
ターに設置 されてい る多目的不織布製造装置 を用
いた。実験試料は3層 の複合不織布 で、PETシ ー
ト(ス パ ンレース不織布)(2.Od×51㎜)、 PETウ ェ
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ブ (2.0dX51mrn)0 PPシート(スパンボンド不織
事)から構成されている。 PETスパンレース不
織布作成時のWJ圧力は、 1次圧が 30主gf/cm、2
次圧が 30kgf/cmで、あり、複合不織布作成詩のWJ
圧力は、一次圧を 50kgf/cmと固定し、二次圧を 110
kgf/ cm、130kgf/cm、150kgf/cmと変化させた。
2-2 不織事製造装置
複合不織布の製造には、川之江造機株式会社の
多目的不識布製造装室用いた。
スパンボンド法は、紡糸直結型の不織布製造法
で、溶解結糸において吐出した連続繊維を空気に
よぢ高速で延伸し、静電気あるいは高速空気流な
どの物理的立方法で繊維をランダムに分散させ、
金網状などのベルトコンベア上に均一に分布させ、
識維相互を融着させて布状にしたものでるる。今
屈の実験では原料としてポリプロピレン〈以下
PP)を使用した。
スパンレース法は、高圧の水をノズんよりウェ
ブに噴討して、ウェブ中の繊維同士を水流で絡み
合わせて強さを生じさせ不織不化する方法である。
これ誌英国デ、ュポン社が開発した方法で、熱や接
着剤を使舟せず、水流の物理的な力だけで絡めて
いるため織維の損復が少なく、毎生的な観点から
も擾れている。また、一般に柔らかでドレープ性
に護れ、織物や編物に{技た風合いをもち、風合い
;こ{憂れた軽い不織布となる。したがって風合いが
重視され、人間の既に亘接的に接する部分や、審
美性が要求される用途で用いられる場合が多い。
また、ニ一ドルパンチ機では作成できないよう
な薄い不識布も効率よく製造でき、 WJ圧、ノズ
ル数やノズルのピッチを変化させることにより、
幅広い用途に使用できる不織布を製造することが
できる。今回の実験では原料として、ポリエステ
ル(以下PET)を用いた。
2-3 スパンボンド/スパンレース複合不織布の
製造方法
それぞれ別個に作成したPETスパンレース不
織布、 PPスパンボンド不織在、 PETウェブを積
層し、積層構造やWJ二次圧を変化させて複合不
織布を作成した。 WJ処理は2回行い、一臣自の
WJ圧力は 50kgf/cm、2回目〈二次圧)を 110、130、
150kgf/cmとして、 8種類、の試料を作った。なお、
WJの噴射は試料の片面のみの場合と、両面の場
合とがある。
③スパンレース不織布、 PETウェブ、スパンボ
ンド不織布の援会
同じ WJ条件で裏からも打つ。
⑧PETウェブ、スパンボンド不織布、スパンレー
ス不織布の複合
同じ WJ条件で裏からも打つ。
表 1に祷合不織布作成条件を示す。
表1 実験試料の作成条件
繊維名 d mπ1 喜三合(%) 重量(g) 議 要
PElシート 2 51 100 30g/m' 
原料 PETウェブ 2 51 100 30g/m' 
ppシート 7.1¥" ;-，r;-ド不織布 22g/m' 
日付 (g/田') 制。|製憾皮切/翠in) I約7rz)温度 1120
ウヱプ日付(抑2) I A i 15 I s i 15 I時送ベルトメッシユ I50 
重喜 別圧力(均伽') 的ノズル〈申ーピッチ)(眠一夜復)
シト① 30 ② 30I@ ① 0.10 : 1.0 ~0. 1O:1. 0 さ
110 
複合 ① 50 ② I aj 130 ① 0.10 : 1.0 I @ @ 0.16 : 1.0 
150 
OPETシートの作成〈約 2連打ち)
③ P E Tスパンレース不織布、 PE Tウエプ、 PPスパンボン
ド不織布の複合
(曹12連打ち)伺じ則条件で裏からも打つ
③ P E Tウェブ、 PPスパンボンド不織布、 PE Tスパンレー
ス不織布の複合
(W J 2連打ち〉隠じ曹j条件で裏からも打つ
事費
重量
場
造
PETスパンレース不織布 30g/m2 
③ PpET ス':7パエンプボンド不織布
鐘H
キE4U宇.卒-4ZE4n争.串-H 3282zg/' mm2 z 
(附ウェプ 一ー…一一一一一一二一一一一一一
H
一一 明一/m 
⑤ PPスパンボンド不織布 22g/血2
ース不織布 キ...辛 30g/m2 
3.実験方法
3-1 繕孔荏分布の澱定
スパンボンド/スパンレース複合本織布の縮孔
径分布の測定は多孔質材料自動細孔測定システム
を用いて行った。
細子L径分布の測定は、湿潤した試料に圧力(空
気圧)をかけ、その試料を通過する空気流量を灘
定することによって試料の綴孔窪分在を測定する
ものである。データとして、圧力 (PSI)、縮孔窪
(micron) Wet Flow (O / min)、DryFlow (E /min)、
フィルターの流量パーセント、細孔径分布、平均
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絹孔径 (micron)の鐘が得られる。また、最小、
中間、最大の細孔径とその圧力も得られる。
3-2 KES-FBシステムによる灘定
風合い溺定の基礎となる基本力学特性(引張、
曲げ、煎断、圧縮、表面特性)を KES-FBシステ
ムで溺定した。このシステムは、それぞれの機種
(KES-FB1-4)が一台のメインアンプブロックと
コンビューターティングブロックに連結されてお
り、 20cmX20cmの大きさの試料一枚で全ての測定
を行うことができる。
3-3 引張試験の測定方法
試験は恒温室 (20+20C、60+2%斑I)で行い、
東洋精機株式会社製ヲi張試験機(ストログラフV1-C)
を使用した。
各試粍布から幅2.0c訟X長さ12cmの布をCD(たて)
方向、 MD(よこ)方向にそれぞれ3枚ずつラン
ダムに採取し、引張試験機により定速伸長試験を
行った。クロスヘッドスピード(引張速度)は 50
m顕/minとした。試験機内蔵のコンビューターで荷
重一伸長曲線を自動記録させ、{車産、強度、初期
ヤング率を求めた。結果は各3回ずつの測定量の
平均値で示した。
3-4 ドレープ牲の灘定
ドレープ性の溺定にはドレープテスターを清い
た。試験操作{自動計測)に従って操作を行い、
ドレープ形状を描画するとともに、ディスプレー
に表示されたその投影面積 (cni) を記録した。ま
た試料を試験機からはずす前に、ドレープのノー
ドの数、方向、形状などについても観察・記録し
た。
下記の式を用いてドレープ係数を求めた。
ドレープ係数F拓=(Ad-S1) / (S2-S1) X100 
Ad:試料片の垂直投影面積〈ドレープ形状面積)
S1 :試料台の面積(直径 12.7cm)
S2 :試料の面積(直径25.4cm)
ここで、ドレープ録数Fの値が小さいものほ
どドレープしやすいといえる c
3-5 通気性の灘定
KES-F品AP1(通気性試験機)を用いて行った。
プランジャー/シリンダーのピストン運動によっ
て低流量空気を試料に送り、大気中へ試料を通し
て放出、吸引する機構で、圧力損失を測定し、試
料の通気抵抗Rを求めた。試料は全8種類を用
P， 3国ず、つ試験を仔った。
4.実験結果および考察
4-1 細孔径分布について
不織布の孔径は均一でなく、深さ方向に沿って
太絹があり、しかも乾湿鴻定条件によっても変化
するが、一般的に最大窪と平均径で表現される。
不識脊誌大径の孔が少数あるものとその逆のもの
があり、通気性や表面特性などに影響すると考え
られる。
表 2に縮孔径測定結果を示す。 Bの試粍におい
て、 WJ二次在が一番大きい 150kgf/cniが平均細
孔径も一番大きい。これは繊維の絡まりが強く、
繊維が密に立り、空擦が大きくなるためである。
識維の数(量)は全て同じなので、密になればそ
の分説爵が増え、細孔も大きく、その数も増える
と考えられる。表を見ると B-2(WJ圧が 130kgf/
cni)の最大径が非常に大きい。これは不織布の積
層構造上の開題で、場所により紹子Lの大きさにば
らつきがあるからで為る。しかし、平均網干し径を
完てみると他のものとほ迂同じ数値を示している。
次に、異なる試料再士でWJ二次圧が同じ作成条
件の試料について考察する。 A-1(WJ圧110 kgf/ csI) 
とB-1(WJ圧 110 kgf/ cni) を比較すると(図 1)、
Aの方が一番多数を占める孔の大きさが大きい。
これは、 Aの方が通気性は大きくなるということ
を意味している。しかし、 A-2(WJ庄 130kgf/cni) 
とB-2(WJ庄 130kgf/cni)、Aァ3(WJ圧 150kgf/csI) 
とB-3何TJ圧 150kgf/cni) を比較すると〈図2お
よび密 3)、両者にあまり差が見られないという
結果が得られた。
表2 細予L径実載結果
試料番号 最小細干L径 平均紹子L径 最大純子L径
麗icrons 誼lcrons 躍icrons
A -1 24. 4279 34.8048 93.5877 
A -2 26.7657 32.2775 107.7吉28
A -3 27.0678 32.5963 140.3796 
B -1 30.4071 32.6398 107.3209 
B -2 26.3053 30.5502 1294.154 
B -3 25.3571 34.3521 116.0851 
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高い。図4、5、6にLTfl直、 wrfl直、 RT誼の実
験結果を示す。
KES法の基本力学量の LT値〈引張緩特性)に
関して、 WJ二次在が大きくなるほど LT値拡大
きくなり、引張り開くなるというf頃向となったc
試料Aと試料Bを比較すると、試料Bの方が引
張り離いといえる。 RTlI重(ヲi張レジリヱンス)
では、試料BについてWJ二次圧が大きくなる
法ど値は大きくなり、回復牲が良いという傾向と
なった。また試料Aと試料Bを比較すると、試
料Bの方が全体的に回復性は長いといえる。 wr
i直(単位面積あたりの引張エネルギー)では一定
国6函3
五ESの基本力学特性について
(A)引張特性について
引張特性に関しては、亘線性 (LT)、引張エネ
ルギー (wr)、レジリエンス (RT)の3つの特
性値が力学バロメータとして定義されている。
ここで、 LT値i主力と歪みの関係が亘線からど
の程度ずれているかを表し、この鐘が小さい程布
は初期に伸び柔らかい。 wrfl重は最大伸長力まで
の仕事量であり、一般にこの値が大きい迂ど布は
よく伸びる場合が多い。 RTfl直は伸長時のエネル
ギーに対する回復されるエネルギーの割合であり、
この値が大きい程布は回復性(レジワヱンス)が
4-2 
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の傾向は得られなかった。
(B) 曲げ轄牲について
布の曲げ特性は曲げ変形持のモーメントと曲率
との関係であり、召値(曲げ副性)が大きい程布
は曲げにくく、 2HB値{曲げヒステワシス)の
値が大きい在布迂曲げ変形からの国複性が悪く、
布の弾力惑が無いことを意味する。
この曲げ特性は布の風合い、ドレープ性、しわ
詩性に影響を及まし、また、用いるウェブがパラ
レル、クロス、ランダムウエブかによって方向に
よる曲げ離さが異なり、いわゆる力学的異方性を
有する。国7、8にBfl童、 2HB値の実験結果を示
す。
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五ES誌の基本力学量のBfl直(曲げ離性)につ
いて、試料Aと試料Bを比較すると、試料Aの
方が誼は高く、曲げ離いといえる。
また、 2HB値(曲げヒステリシス〉でも試料
Aの方が誼は高く、回復性が悪いといえる。
不織布の曲げ輔さは黒いる繊維の初期ヤング率、
識維長、不織布の厚さ、見掛けの密度、不織布の
講造によって決まる。ヲi張試験による初期ヤング
率の結果からも試科Aの方がコシはあり、曲げ
岡引ミといえる。不織布の厚さについては試料A
と試料B間に顕著な差は見られなかった。
(C)勇断特性について
勇断特性は布を勇断変形させた時の勇断力と莞
断角(莞断歪み)との関係であり、特性値として、
曲線の勾配から莞隣同性G、変形過程と回復過程
の差からヒステリシス 2HG、2HG5が求められる。
G値が大きい程布は勇断変形しにくく、 2HG鐘
が大きい程布はわずかな努断変形からの回復性が
悪く、 2HG5値大きい程布は大きな勇断変形から
の回復牲が悪いことを意味している。
一般的に、有中で繊維同士の結合が堅冨でない
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ものほど努酷変形しやすい。したがって、ケミカ
ルボンドやサーマルボンド不織布などの勇断剛性
はスパンレースやニ一ドルパンチ不織布と比べて
大きくなる傾向にある。国9、10、11にGfl直、 2
HGfl直、 2HG511直の実験結果を示す。
五ES法の基本力学量G誼(努断開さ)に関し
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て、試料BではWJ二次圧 130kgf/cmの持に最も I 0.715 
勇断に対して強いといえる。試料Aに関しては、
WJ二次圧 110 kgf/cmの時に最も努断に対して強
い。これはWJ二次在が 130、150kgf/ぽになると
繊維間士の絡まりが強すぎて磯維中に密度の高い
極所と抵い鱈所が出来てしまうためと患われる。
2HG値〈努断角 0.5震におけるヒステリシス)と
2HG5僅(勇断角 5度におけるヒステリシス)に
おいては、試料Bは勇断角 0.5度の場合よりも勇
断角 5度の場合の方が値は小さくなり、回復性が
良くなるという結果が得られた。試料Aでは顕
著な差は晃られなかった。
(D)圧結特牲について
布の圧縮特性は布屈に垂直方向に圧縮した時の
布の罪みと圧力との関係から定義される。圧縮特
性に関する特性檀として 3つの力学パラメーター
が定義されており、風合いの客観評価に用いられ
ている。 LCは圧力と浮みとの関孫で、この植が
小さい程初期に圧縮柔らかい。 WCは最大圧力ま
での仕事量であり、一般にこの値が大きいほど奇
誌つぶれやすい場合が多い。 RCは圧縮時のエネ
ルギーに対する毘復されるエネルギーの欝合であ
り、この植が大きいlまど布は圧縮変形からの回復
性(レジワエンス)が高い。留 12、13、14にLC
値、 WC11直、 RCfl直の実験結果を示す。
LC値に関しては、試料AはWJ二次圧の大きさ
に係らず植はほぼ一定である。試料Bは110kgf/
cmの場合だけ、 f直が試料Aと同じくらい大きい。
130、150kgf/cmの場合、勉のものに比べ植が非常
に小さいということから、試料AとBの 110kgf/
cmの場合に初期に圧縮捌く、試料Bでは 130、150
kgf/cmの場合に圧縮柔らかいといえる。
WC値については、試料Bの方が穫は大きい。
したがって、試料Aより圧縮されやすい〈つぶ
れやすp) といえる。試料AはWJ二次圧が大き
くなれば立るほど圧縮されにくく、試料豆法WJ
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二次圧が大きくなる程圧縮されやすいことがわか
る。
RCfl産iまどの場合もほとんど変わらず、試粍A
の 150kgf/cmの場合だけ非常に値が小さい。他の
場合と比べ、試料Aの 150kgf/cmの場合は回復性
が悪いといえる。
(E)表面特性について
KES法では一般に MIU(摩擦係数〉の鐘が大
きいlまど、有の表面はざらざらしており、小さい
程スムーズである。 MMD値(草擦係数の平均偏
差)は小さい迂ど、 MIじ値が変動せず一定であ
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ることを意味しており、布はより滑らかである。
布表面の凹凸惑も表面特性の重要立国子であり、
特性値SMD(表面の凹凸のばらつき}が布の平
均的な厚みの変動として定義され、この値が小さ
いほど布の厚みが一定であり、場所によるバラツ
キが小さいことを意味している。留 15、16、17に
MIUfI重、 MMD値、 SMD僅の実験結果を示すG
MIU11直に関しては、試料Aより試料Bの方の
値が全体的見て大きく、布表酉がざらざらしてい
る。 WJ二次圧 110kgf/cnIの場合、試料Aと試料
Bの差が著しく、試料Bの方がざらざらしてい
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ることが分かる。 WJ二次圧の影響については、
試料AはWJ二次庄が大きくなるほどざらざらす
るのに対し、試料BはWJ二次在が大きくなる
ほどざらざら惑は減る傾向を示す。
MMD 値に関しては、試料A、Bではあまり差
はない。試料AはWJ二次圧が小さい方が滑らか
となる。覆層構造の彰響に関しては、試料Aの
方の{直がわずかに小さいので滑らかであるといえ
る。これはMIU植の結果とあわせて晃ても妥当
な結果である。
SMD値について誌、試料Aと試料Bの差、 WJ
2次圧による差は見られなかった G しかし、僅か
にBの方が表面の凹凸が大きいといえる。
4-3 引張強度および搾び率について
表3、4に強伸妻、ヤング率の鴻定結果を示す。
試料B-1、芸号、 B-3において、破断時の荷重詰タ
テ方向ではWJ二次圧が大きくなるほど大きくな
り、ヨコ方向では逆に小さくなるという結果が得
られた。試料Aァ1、A号、 A-3においてあまり顕著
な差は晃られなかった。強度に関録するのは講造
部材としてのppスパンボンド不織布であると考
えられるので、この場合、試料Bは積層構造上
WJの影響を強く受け、タテ方向の絡み合いが強
くなるためと考えられ、ヨコ方向ではWJ二次圧
が大きくなるほど、破断時の荷重が小さくなる。
また、全体のタテ方向とヨコ方向を比較すると、
WJ法による製造方法の特性により、タテ方向の
絡み合いが強くなるため、タテ方向とヨコ方自の
破断時の荷重の差は非常に大きくなると考えられ
表3 きi張荷量と倖びの灘定結果
誹 3藩号 A-l A-2 A-3 喜一l B-2 喜一3
荷重 J タテ lffiO 104.7 11.0 105.7 1銭。 113.0 
0 ヨコ 忽 S 31.6 3.3 35.2 31.2 24.3 
{軒 ; タテ 54.6 54.4 58.4 00.7 00.7 55.8 
知断念 ヨコ 153. 7 135.0 131.6 129.9 117.3 12乙7
表4 拐曙ヤング率濁定結果
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る。破断時の伸びについては、試料A、試料B
共にあまり顕著な差は見られないという結栗が得
られた。初期ヤング率は、試料Aの方が大きく、
コシが為る不織布となることが分かる。
このように、権合不織布の力学的性質は構造部
材の力学的性雲によって決まる。したがって、一
番強くて硬いと思われる PPスパンボンド不織布
の強停度特性を測定してみた結果、接合不織布の
方がはるかに大きく、単体の場合よりも強伸度が
増加していることが分かった。
4-4 ドレープ性iこついて
表5にドレープ試験結果を示す。試料Aと試
料Bを比較すると、試料Aの方がドレープ係数
は小さく、試料3よりもドレープ性に優れてい
ると言える。両試料の横成部材である PETスパ
ンレース不織布と PETウェブはWJ水流によっ
て識維同志が絡み合いやすく硬くなるであろうと
予漉したが、この結果から、積屠構造上PETス
パンレースと PETウェブが直接接触していない
試料Bの方がWJ本流の影響を強く受け、繊維
持志の絡み合いが強まった結果であると考えられ
る。試料Aに関して、上部屠で為る P訂スパン
レース不織在と PETウェブ法上方向からの高圧
水流により繊維同志は絡み合いやすいが、下部の
PPスパンボンド不織布は水流を通しにくいと予
測され、下方向からWJ水流を当てても繊維同志
が絡み難いのでこのような結果になったのではな
L鴻ミと考えられる。
表5 ドレーブ性測定結果
A-l A-2 A-3 B-l B-2 B-3 
ドレープ形状面積
399.20 400.15 420.05 442.95 437.80 459.85 
(C1Il2) 
ドレー プ係数F(%) 72 72 77 83 82 88 
4-5 通気牲について
通気性の程度を表すものとして通気度があり、
これ法布の両側の一定の圧力差のもとで単位時間
当たりの単泣面積を通過する空気量で表される。
表 6に通気性測定結果を示す。
試料Aの通気度はWJ二次圧が大きくなるにつ
れて小さくなる。これは試粍AではWJ二次圧が
大きい程孔が小さくなるか、あるいは孔数が少な
表6 遁気性j期定結果
試料番号 1西宮 2西日 31E吉田 通気抵抗R 通気度C
A-1 0.18 0.17 0.16 0.17 5.88 
A -2 0.23 0.19 0.16 0.19 5.26 
A -3 0.23 0.23 0.16 0.21 4.76 
B - 1 0.21 0.23 0.22 0.22 4.55 
B -2 0.18 0.22 0.1号 0.20 5.00 
B - 3 0.18 0.16 O. 18 0.17 5.88 
'--
くなっているためと考えられる。試料5ではPP
スパンボンド不織布が中央にあり、表からと裏か
らの2回WJの影響を受けているのに対し、試料
Aでは、 PPスパンボンド不織布が端にあり、 WJ
の影響を表から打った場合の一度しか受けていな
いためと思われる。
試料Bでは、 WJ二次圧が大きくなる{まど通気
牲が大きくなっている。通気牲が大きいというこ
とは不織布の孔の大きさが大きい、または孔の数
が多いということである。 WJ二次圧が大きくな
ると、繊維はより強く諮まることが予想され、繊
維が局所的に密になるということである。した
がって、識維の数は同じなので、穴も大きくなり
数も増える。すなわちWJ二次圧が大きい程通気
度試大きくなると考えられる。
4-6 表面形態について
4-6-1 電子顕微鏡写真
試料AおよびBの断面を電子顕微鏡で観察し
た。図 18に走査型電子顕微鏡による写真を示す。
試料Aも8もWJ二次圧が大きくなる程繊維が
圧縮され、布の淳さが薄くなっているのがわかる。
4-6-2 実体顕微鏡写真
実体顕微鏡による試料AとBの表面観察にお
いて、白っ;まい部分が PPスパンボンド不織存、
黒っ{まい部分がPETスパンレース不識亮および
PETウェブである。図 19、20に試料A、試料ち
の写真を示す。試料AではPPスパンボンドシー
ト測から観察したが、 WJ二次圧が大きく立る程、
裏から PETスパンレース不織布や PETウェブ中
の識維が出てきて孔を塞いでいるのが分かる。試
料BではWJ二次圧が大きくなる程、孔の数が
増えているのが観察される。
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露 18 試料A、呂の額面欝察写真
5.結論
今回の訴究では、不織布を衣料用、特に外衣に
用いることの出来る袴合不織布の開発を目指し、
Water Jet法による複合時の水流ジェットの二次圧
や積層構造を変イヒさせて複合不織布を試作した。
そしてそれぞれの不織布において、ジェットの
圧力や譲合不様布の構造が紹子し構造、力学的性質、
通気性、ドレープ牲に及ぼす影響について調べた。
その結果、 WJ二次圧を変えると誇合不織亮の
紹子L構造や物理的性質に影響を及ぼすことが分
かった。また、被合不議布において、積層構造を
変えることにより縮孔構造や物理的性質が変化す
ることも明らかとなった。
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国19 実体露撤鏡写真
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今後、更に積層講造を変化させて研究を行う必、
要があることが示唆される。最後に、実験に協力
して頂いた高知県立髪産業技術センターの皆様に
深く謝意を表する。
参考文献
1 )基礎からの被親材料学、城島栄一部、矢井田
修、中島照夫(共著〉文教出版
2 )不織布の基礎と1b用、日本繊維機械学会不織
布研究会編、司本識維機械学会
3)不織布の製造と応用、中村義男編、シーエム
シー出版
